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BREVET PRINCIPAL 

T. J. Smith & Nephew Limited, Hull (Yorks, Grande-Bretagne) 

Precede de fabrication d'articles adhesifs 
destines a des usages medicaux et chirurgicaux, 
appareil pour la mise en ocuvre de ce procede, et article obtenu par ce procede 

Albert George Paichell, Welwyn Garden City (Herts, Grande-Bretagae), est mentiomie comme etant Hnventcur 



La presentc invention ccnceme un procede de 
fabrication d'articles adhesifs destines a des usages 
medicaux ct chirurgicaux, dans lequel on applique 
un adhesif, adherant sous Teffet d'une pression sur 

5 un support poreux, de fagon que Fadhesif soit dis- 
tribue sous fonne d'un reseau sur le support. Ainsi, 
I'adhesif assure une adherence convenable sur la 
peau mais laisse une multiplicite de petites surfaces 
non enduites permcttant Tevacuation de la transpira- 

10 tion. 

Des essais ont deja ete faits pour transferer un 
adhesif en dispersion dans un solvant directement 
sous forme de reseau sur un support, par un pro- 
cede dans lequel i'adhesif est distribuc sur le sup- 
is port a I'aide d'un cylindre molete, procede ressem- 
blant dans unc ccrtaine mcsure a rimprinierie par 
gravure en creux, mais ces essais ont echoue en rai- 
son des caracteristiques des masses adhesives. 

Lorsque la masse d' adhesif est « humide c'est- 
20 a-dire Icrsqu'elle contient une proportion relative- 
ment grande de solvant, la quantite d'adhesif trans- 
feree du cylindre molete sur le support est petite et 
insuffisante pour donner une adhesivite convenable 
avec la peau. Par contre, si Ton utilise une masse 
25 adhesive plus ferme et plus adherente contenant une 
proportion relativement basse de solvant, la masse 
adhesive en reseau tend a adherer au cylindre , et il 
se produit des tensions ou « fibrages » excessifs de 
ladite masse a la position de transfert entre le cylin- 
30 dre et le support qui prennent une importance telle 
que jusqu'ici le resultat desire n'a pas ete obtenu. 

Le procede selon I'invention, qui vise a remedier 
h ces difficult<£s, est caracterise en ce que, pour obte- 



nir la distribution de I'adhesif sous forme d'un reseau 
sur le support, on effectue ladite application a i'aide 35 
d'un cylindre principal toumant lentement dont la 
surface porte en decoupe des rainuxes superficielles, 
rainures dans lesquelles, pendant que le cylindre est 
en rotation, est amenee une masse comprenant I'adhe- 
sif et un solvant, les rainures cliargees passant alors 40 
a une position de transfert espacee d'une distance 
anguiaire suffisante pour que, par suite de I'evapo- 
ration d'une partie du solvant, la plus grande partie 
de la masse se trouvant dans les rainures passe k un 
etat plus coherent dans lequel elle manifeste des 45 
proprietes adhesives plus marquees, tandis qu'un 
residu de ladite masse a I'etat pratiquement inchange 
subsiste au fond des rainures, le transfert de la meisse 
sur le support poreux etant effectue a I'aide d'un 
cylindre de transfert ayant la meme vitesse periphe- so 
rique que le cylindre principal rainure mais toumant 
dans la direction opposde, le support se deplagant 
avec et toumant autour dudit cylindre de transfert 
et etant presse par celui-ci contre la surface rainu- 
ree du cylindre principal pour venir en contact avec ss 
la surface libre de la masse a base d'adhesif, de 
fagon k obliger ladite masse a adherer a la surface 
du support et a effectuer, par le mouvement de rota- 
tion continue des cyiindres, le transfert sur le sup- 
port de la portion plus coherente de la masse a base 60 
d'adhesif. 

L'invention conceme egalement un appareil pour 
la nuse en oeuvre de ce proc6de, caracteris6 en ce 
qu'il comprend un cylindre principal avec des rainu- 
res superficielles decoupees dans sa surface et se 65 
recoupant, les parties non entamees de la surface 
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constituant environ 50 "/o de la surface totale, les Le support poreux peut etre constitue par un 
rainures ayant des paiois laterales en pente et une film d'un materiau thermoplasUque flexible rendu ss 
profondeur cx>mprise entre 0,25 et 1.5 mm. poreux de toute mamfere 

L'invention conceme finalemsnt I'article obtenu par piqQrage, poinsonnage ou autre m^ode de per- 
5 par mise en ceuvre dudit precede. foration. Dans certains cas, il est rendu poreux ou 

L'invention sera decrite ci-aprfes en reference au microporeux pendant sa fabrication Dans ce dermer 
dessin annexe dans lequel : cas. ce peut etre, par exemple un film de chlorure «o 

de polyvinyle microporeux vendu dans le commerce 
La fig. 1 est une coupe verticale schematique marque « Porvic ». Dans d'autres cas, il peut 

d'une partie d'une forme d'execution de Tappareil ^^^^ rendu poreux par mise sous forme de mousse. 
10 pour la mise en oeuvre du procede selon Uinvention. jj evident qu'il peut aussi etre forme par une 
Les fig 2 3, 4, 5, 6 et 7 representent, a une toile ou autre tissu convenable 
echeUe tf/sa^andie des details de la fig. 1 indiques La masse adhdsive peut 6tre une masses 
paxTs fl^che? n, m, IV, V, VI et VII respective- usuelles a base de caoutchouc. Pamu d autres, la 

* composition suivante convient parf aitement . 

ment. ^ 

Parties en poids 

as I^ fig. 8, 11 et 12 illustrent, a titre de cornp^^ caoutchouc ... 100 

raison, une mise en ceuvre non confonne a Imven- ^^^^^ de zinc 105 7o 

paraffine liquide 26 

La fig. 9 est une vue en plan agrandie d'une par- lanoline 58 

tie d'un article obtenu en utilisant I'appareil de la resine colophane 127 

ao fig. 1. antioxydants, etc 1 

La fig 10 est une vue en elevation laterale de Cette masse est dissoute dans une essence de 75 

I'article represente a la fig. 9, avec les epaisseurs petrole pour donner une teneur en matieres solides 

tres exagerees. d'environ 50 0/0 en poids. 

. _ Dans la mise en oeuvre de l'invention a laquelle 

La fig. 13 est une vue en plan dun article sous ^.^.^^ ^0 est le cylindre principal qui 

25 forme d'une bande continue obtenu a 1 aide de 1 ap- ^.^^^ ^^.^ pourrait egalement etre en une so 

pareil de la fig. 1. matiere plastique telle que le polyethylene. Ce cylin- 

La fia 14 est une vue de profil de I'artide de la dre a un diametre l^g^rement superieur a 75 mm et 

est monte sur un axe 21 qui est entraine dans la 

^' direction de la fleche 22. Le cylindre a la longueur 

Les fig. 15 et 16 sont des vues semblables aux axiale desaree et de bout en bout dans sa surface ss 

30 fig. 13 et 14, montrant un article obtenu par une ^^^^ taillees une pluralite de r^uxes en helice 23 

autre mise en ceuvre du procede selon Tinvention. ^ enroulement k gauche et a droite disposees a 45'^ 

, , , ^ par rapport a Taxe et qui se coupent sur ladite sur- 

Les fig 17 et 18 sont des P^^n <J de^ P PP ^^^^ ^nt 0,56 mm de profondeur avec 

articles obtenus par d'autres nuses en oeuvre du pro- ^^^.^ ^^^^ ^ ^ ^ j^^^^^ ^ ^ 

cede selon I'mventirai. ^ 4 ^ largeur a la base et elles sont espacees 

35 La fig. 19 est une vue semblable k la fig. 9, mon- les unes des auties de 2,5 mm. 

trant une variante. La reference 24 designs une tremie pour la 

*-^,A ^r. masse adhesive 25 a base d'adhesif et de solvant, 

Le support poreux peut ^''^^'^^^l^'^'- tremie qui est limitee a la peripherie du cylindre 20 « 

matiriau convenable utob^ jusqu ici dans la fabri^- raclantes 26 et 27 dont les extremites 

tion des articles adhesifs destines a des usages medi- ^^^^^^ embrassent un arc de 90" sur la circon- 

40 caux et cbirurgicaux sous reserve qu jl art une per- ^0. 

m6abilit6 minimum k la vapeur humide de 2000 g ^ . ^ ^ • • 1 i»o 

par metre carre et par 24 heures a 40»C avec une Lors de la rotation du cylmdre prmapal 20, les , 

humidite relative de 90 0/0. La limite superieure rainures rempUes 23 emeigeant dc sous la lame 10. 

d6pend du type particulier d'article que I'on doit fa- raclante 27 circulent sur la distance representee par 

45 bnLer. Par exemple, lorsqu'il ne necessite pas d'etre D qui correspond a un angle de preference superieur 

rdidstant k une penetration immediate par I'eau ou a ISO" et, dans le cas parucuher, d environ 225o, de 

autres liquides, il n'y a pas de limite superieure la drconference dudit cylmdre pour atteindre la 

reelle mais lorsque la limite superieure est determi- position de transfer!. Dans cette position la majeure m 

nee pax la possibility pour le support poreux de resis- partie de la masse adhesive oontenue dans les rai- 

50 ter a une p6netiation immediate par I'eau ou autres nures est transferee, et les rainures se deplacent 
liquides, des supports poreux ayant une permeabiUtS ensuite sur la distance representee par R qm corres- 
a la va^ur huiSde de 5000 g par metre carre et par pond a environ 45" de la circonference d« cyhndre 

24 heures ont ete trouves convenables. principal pour passer sous la lame raclante 26 a 1 m- 100 
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terieur de la tremie 24 pour im nouveau remplis- 
sage. 

La reference 28 designe un cylindre de transfert 
qui est de preference en un materiau souple, par 

s exemple en caoutchouc durci, monte sur un arbre 29 
et entraine dans la direction de la fleche 30 de telle 
sorte qu'il ait la meme vitesse peripherique que celle 
du cylindre principal 20. Autour de ce cylindre de 
transfert 28 passe le support poreux 31 qui arrive 

10 d'un rouleau de charge (non represente) dans la 
direction de la fleche 32 et s'en va vers un secheur 
(non represente) dans la direction de la fleche 33. 
Le support poreux 31 est maintenu presse en contact 
avec la surface rainuree du cylindre principal 20 par 

IS une legere pression dans la direction de la fleche 34 
de telle maniere que, comme expUque ci-apres, dans 
la position de transfert, le support, comprime entre 
les deux cylindres, fait legdrement sailUe dans les 
rainures lorsque celles-ci se trouvent dans la position 

20 de transfert. Dans la fig. 1, la couche en reseau de 
Tadhesif indiquee par la reference 35 est represen- 
tee sur le support qui a passe la position de trans- 
fert ct est en route vers le secheur. 

L'operation est effectuee h la temperature am- 

25 biante (approximativement lO^'C) et, dans I'exemple 
considere, la vitesse de transport impartie au support 
est approximativement de 50 cm par minute et c'est 
egalement la vitesse d'entrainement de la peripheric 
du cylindre principal rainure 20. De ce qui precede, 

30 il ressort que les rainures remplies 23 se deplacent 
sur environ 15 cm a partir de la lame raclante 27 
jusqu'a la position de transfert et que ce deplace- 
ment prend approximativement 18 secondes. 

Lorsqu*une rainure 23 sort de dessous la tremie 

35 24 et atteint la position indiquee par la fleche II, 
ladite rainure, dont une coupe a plus grande 6chelle 
est representee a la fig. 2, est remplie par la masse 
adhesive a Tetat humide. Ceci est indique a la fig. 2 
par des lignes de coupe minces toutes de la meme 

40 epaisseur. 

£n passant de la position II a la position III, la 
surface exteme de la masse adhesive, qui est grande 
en raison de I'inclinaison des parois des rainures, est 
exposee a I'atmosphere qui evapore le solvant jus- 

45 qu'a une petite distarxe dans Tepaisseur de la masse 
adhesive et le leger retrait de la masse qui en resulte 
provoque un leger retrait de la surface exteme de 
celle-ci par rapport a la peripheric du cylindre. Ceci 
est indique a la fig. 3 ou la partie la plus exteme 

50 de la masse adhesive compoite quelques lignes en 
trait fort destinees a repr6senter le changement d'etat 
de cette partie exteme de la masse dans la rainure. 

Lors du passage par la position indiquee par la 
fleche IV et comme schematise a la fig. 4, le solvant 
55 a ete enleve sur une plus grande profondeur dans la 
masse adhesive se trouvant dans la rainure et le 
retrait est egalement plus grand. L'augmentation de 
cohesion de la masse adhesive est plus marquee en 
surface et s'etend en profondeur, conune indique 
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dans la fig. 4 x>ar les lignes en tr^t plus fort et plus 6o 
longues qu*a la fig. 3. 

Dans la position representee par la fleche V, et 
comme schematise a la fig. 5, le retrait est encore 
plus grand et Taugmentation de cohesion s'etend 
encore plus loin en profondeur, comme indique par es 
les lignes en trait fort. 

Cette action se poursuit jusqu'a ce que la posi- 
tion de transfert indiquee par la fleche VI soit 
atteinte, une illustration de celle-ci etant donnee k la 
fig. 6. Dans cette position, si Ton est parti avec une 7o 
composition contenant 50 en pcwids de solvant, il 
sera observe que la teneur en solvant de la portion 
durcie de la masse adhesive jusqu'a une profondeur 
indiquee par les lignes en trait fort a 6t6 r6duite 
substantiellement a 30 Vo, ce qui rend plus coherente ts 
cette portion de la masse dans les rainures. 

Bien que dans cet exemple particulier le poids 
du solvant soit de 50 ®/o du poids de la masse, il est 
Evident que, avec des variations de composition, le 
pourcentage du solvant variera egalement. Dans cer- so 
tains cas, celui-ci sera plus grand que 50 et, dans 
d'autres, inferieur a 50 Vo- Dans les cas oil Ton uti- 
lise une plus grande proportion de caoutchouc que 
celle donnee dans Texemple particulier, on pr6voira 
egalement une plus grande teneur en solvant pour as 
donner a la masse la consistance requise. 

Dans la fig. 6, bien que les surfaces de contact 
du cylindre de transfert 28, du support poreux 31 
et du cylindre rainure principal 20 presentent une 
courbure circulaire, elles sont representees rectilignes 9o 
car, en raison de la grande echelle de reproduction 
(environ 20 fois) ces parties en contact peuvent etre 
regardees sur la courte distance consideree conmae 
rectilignes. Dans la fig, 6, le cylindre de transfert 28 
progresse dans la directic«i de la fleche S6, le sup- 95 
port poreux 31 dans la direction de la fleche 37 et le 
cylindre rainure principal 20 dans la direction de la 
fleche 38, tandis que le cylindre de transfert 28 est 
presse contre le support poreux 31 dans la direction 
de la fleche 39. En raison de la pression, la portion loo 
du support poreux 31 maintemie entre le cylindre 
de transfert 28 et la partie non rainuree du cylindre 
principal 20 est comprimee et ceci est indique par la 
reference C, fig. 6. Cependant, la partie du support 
poreux venant entre le cylindre de transfert et les los 
rainures n'est pas comprimee et, lorsque la partie 
non comprimee du support poreux attetnt effectivc- 
ment et passe par la position de transfert et vient en 
coincidence avec une rainure 23, elle fait saillie dans 
ladite rainiire. Ceci est indique en 40, fig. 6, et la no 
saillie est suffisante pour pen6trer dans la nunure 
dans tout Tespace laisse en raison du retrait de la 
masse adhesive de telle sorte que la surface du sup- 
port poreux est pressee sur la surface suffisamment 
adh6sive de la masse adhesive pom: que cette der- iis 
niere adhere au support. Au cours de la rotation 
continue, lorsque les surfaces en mouvement des 
deux cylindres se separent, il resulte de cette adhe- 
rence que la couche en reseau d'adhesif est facile- 
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ment retiree des rainures du cyliadre principal 20, 
en depit d'une legere tendance eventuelle a former 
des fibres dans ce qui pent etre appele le plan de 
separation indique par les fleches 41 a la fig. 6. 
5 II en resnlte que ladite couche en r^seau est enle- 
vee coxnme represente par 35 h la fig. 1, tandis que 
les rainures provenant de la position de transfert s'en 
vent k nouveau vers la tremie 24 en passant par la 
position reperee par la fleche VII, fig. 1, et illustree 
10 k la fig. 7. Dans cette demiere figure, on voit que la 
rainure 23 conserve a la base une faible quantite de 
masse adhesive 42 qui est encore plus ou moins a 
Tetat humide. La rainure passe en dessous de la lame 
raclante 26 puis dans la tremie 24 pour etre rechar- 
IS gee. Ces petits residus de masse adhesive levenant 
dans la tremie siont maintenus k I'etat mou par les 
masses adhesives qui rechargent les rainures et meme 
apr^s quelque 48 heures ou plus de travail continu, 
les rainures continuent a assurer leur fonction sans 
20 aucun durcissement de la masse adhesive dans celle- 
ci, meme a la base. 

La fig. 9 represente a une echelle tres agrandie 
une partie de Tenduit en reseau de I'adhesif 35 sur 
le support 31, 44 etant Tadhesif et 45 le support 
25 poreux, le reseau etant suppose unif ormement consis- 
tant et a coupe franche. 

Pour bien montrer qu'il doit s'ecouler un temps 
bien defini entre le moment oil les rainures remplies 
sortent de sous la tremie et le moment ou Tadhesif 
30 est transfere sur le support, temps correspondant a 
Tare decrit par les rainures a une certaine vitesse, 
afin de pennettre a la masse adhesive se trouvant 
dans les rainures de changer d'dtat conmie ci-dessus 
indique, la fig. 8 represente (suivant une vue sembla- 
35 ble a la fig. 6) ce qui se produirait si le transfert etait 
tente, par exemple, dans la position representee par 
la fleche II de la fig. 1. Dans ce cas, la masse adhe- 
sive est, corome represente a la fig. 2, a I'etat humide 
et il n'y a aucune penetration du support dans la 
40 rainure. II en resulte que, sous la pression exercee 
dans la direction de la fleche 39, il y a une simple 
impression de I'adhesif humide sur le support qui ne 
donne aucun profil defini et qui laisse tellement pen 
d'epaisseur de masse adhesive que ceUe-ci est insuf- 
45 fisante pour assurer I'adherence convenable sur la 
peau. Un resultat sensiblement similaire serait obtenu 
si la position du transfert etait a Tendroit de la fle- 
che VI, mais avec une vitesse du cylindre principal 
20 beaucoup plus elevee. 
so Les fig. 11 et 12 tentent d'illustrer ceci et a la 
fig. 11, ou la reference 44 designe I'adhesif et la 
reference 45 le support poreux, on voit que, bien 
que Ton desire obtenir un r6seau sensiblement 
comme indique en trait interrompu, le reseau 
55 imprime est seulement une couche etal6e. A la fig. 
12, dans laquelle les epaisseurs sont fortement exa- 
gerees, on; voit que Fepaisseur de I'adhesif est insuf- 
fisante. 

Dans une mise en ceuvre du proc6d6 selon Tin- 
60 vention de la manidre decrite en reference a la fig. 1, 



une bobme d'un support poreux, par exemple celui 
vendu dans le commerce sous la marque «Porvic » 
et ayant environ trente centimetres de large, coopere 
avec un cylindre 20 de meme longueur axiale pour 
produire un rouleau adhesif qui est coup6 en bandes 65 
de la largeur repr6sentee aux fig. 13 et 14. 

Dans certains cas, et comme represente aux fig. 
15 et 16, une telle bande porte sur sa surface adhe- 
sive un tampon textQe continu 43 dans une position 
m6diane entre ses bords. ™ 

De plus, le support poreux avec Fenduit en 
reseau applique conformement a I'invention peut etre 
decoupe en pieces de dimensions varices telles que 
celles representees aux fig. 17 et 18 qui portent dans 
une position centrale sur la surface adhesive un tarn- ^s 
pon textile. 

Dans I'exemple represente a la fig. 19, qui est a 
une echelle fortement agrandie, I'enduit en reseau 
represente par 46, au lieu d'etre forme par des ban- 
des rectiKgnes et se coupant a angle droit, est rein- so 
place par des bandes sinueuses s'etendant longitudi- 
nalement et des bandes rectilignes transversales cou- 
pant les bandes sinueuses. 

Dans certains cas, I'enduit en reseau d'adhesif 
peat 6tre oonstitue par des mots sexds ou en une as 
combinaison de mots et de bandes. Cest-a-dire que 
les lettres d'un mot sont formees par un ensemble 
de rainures recevant I'adhesif humide et ces rainures 
sont interconnectees pour donner des traces conti- 
nus et laisser des espaces non rainures repartis d'une 90 
maniere uniforme. 

Quel que soit I'arrangement de Tenduit en reseau 
d'adhesif, il est preferable pour un resultat adequat 
qu'environ 50 Vo de la surface du support soit re- 
convert par la masse adh6sive et qu'environ 50<>/o w 
de ladite surface ne soit pas reconvert. Toutefois, 
plus de 60 ^/o peuvent etre reconverts et un peu 
moins de 40 ^/o non reconverts. De plus, pour des 
considerations strictement niedicales et chirurgicales, 
il est preferable que la largeur de toute bande 100 
d'adhesif sur le support n'excede pas envircm six 
millimetres et, dans ce cas, la distance entre les limi- 
tes de toutes bandes adjacentes sera egalement subs- 
tantiellement de six millimetres. D'une fagon simi- 
laire, egalement pour des considerations medicales los 
et chirurgicales, la distance minimum entre les limi- 
tes de toutes bandesi adjacentes ne doit de preference 
pas etre mferieure a 0,6 mm et, dans la majorite des 
cas, avec cette proportion etroite non recouverte du 
support, les bandes auront substantiellement la uo 
meme largeur. 

Des resultats tres heureux ont ete obtenus avec 
I'appareil decrit ci-dessus fooctionnant avec la com- 
position a base de solvant et d'adhesif egalement ci- 
dessus d6crite, mais il est entendu que de legeres us 
variations dans les conditions peuvent etre compen- 
sees par, par exemple, ua reglage de la vitesse de 
rotation du cyhndre rainure principal. 

II doit etre precise de plus que, en travaillant a 
une vitesse lente et k temperature ambiante avec le 120 
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cylindre ayant des rainures de 0,56 mm de profon- 
deur, il est relativement aise de determiner la pro- 
fondeur a laquelle la masse d'adhesif alimentee dans 
les rainures est affectee par ces deux facteurs, De 

s plus, il est evident, etant donne le fait que la profon- 
deur de la rainure doit necessairement etre faible et 
venir normalement entre les limites de 0,25 mm ct 
1 ,5 nmi, que la vitesse de defilement, pour donner le 
resultat correct avec toute masse adhesive particu- 

10 Here, peut etre determinee experimentalement. 

REVENDICATION I : 

Procede de fabrication d'articles adhesifs destines 
h des usages medicaux et chirurgicaux, dans lequel 
on applique un adhesif adherant, sous I'effet d'une 

15 pression, sur un support poreux, caracterise en ce 
que, pour obtenir la distribution de I'adhesif sous 
forme d'un reseau sur le support, on cffectue ladite 
application a Taide d'un cylindre principal toumant 
lentement dont la surface porte en decoupe des rai- 

20 nures superficielles, rainures dans lesquelles, pen- 
dant que le cylindre est en rotation, est amenee une 
masse comprcnant Tadhesif ct un solvant, les rainu- 
res chargees passant alors a une position de trans- 
fert espacee d'unc distance angulaire suffisante pour 

2s que, par suite de Tevaporation d'une partie du sol- 
vant, la plus grande partie de la masse se trouvant 
dans les rainures passe a un etat plus coherent dans 
lequel elle manifeste des proprietes adhesives plus 
marquees, tandis qu'un rcsidu de ladite masse a Tetat 

30 pratiquement inchange subsiste au fond des rainures, 
le transfert de la masse sur le support poreux etant 
cffectuc a Taidc d'un cylindre de transfert ayant la 
meme vitesse peripheriquc que le cylindre principal 
rainure mais toumant dans la direction opposee, le 
support se deplagant avec ct tournant autour dudit 
cylindre de transfert ot etant presse par celui-ci cen- 
tre la surface rainuree du cylindre principal pour 
venir en contact avec la surface libre de la masse k 
base d'adhesif, de fa^on h obliger ladite masse a 

40 adherer a la surface du support et a effectuer, par 
Ic mouvement de rotation continu des cylindres, le 
tr2msfert sur le support de la portion plus cohe- 
rcnte dc la masse a base d'adhesif, 

SOUS-REVENDICATIONS : 
45 1. Procede selon la revendication I, caracterise 
en ce que la vitesse de rotation du cylindre rainure 
et la distance de transport pour la masse adhesive 
de la position ou elle emerge de la zone d'alimenta- 
tion a la position de transfert est telle que la teneur 
50 en solvant de la parde durcie de la masse adhesive 
qui doit etre transferee k la position de transfert est 
substantiellement la moitie de la teneur en solvant 
de la masse d'adhesif humide qulttant la zone d'ali- 
mentation. 
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2. Procede selon la revendication I, caracterise en ss 
ce que la masse adhesive comporte substantiellement 
50 en poids de solvant au depart, la vitesse de 
rotation et Tespace angulaire entre les positions d'ali- 
mentation et de transfert etant tels que la teneur en 
solvant de la portion plus coherente de la masse 6o 
adhesive soit a la position de transfert reduite k envi- 
ron 30 o/o. 

REVENDICATION II : 

Appareil pour la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication I, caracterise en ce qu'il comprend 6s 
un cylindre prindpal avec des rainures superfidelles 
decoupees dans sa surface et se recoupant, les parties 
non entamees de la surface constituant environ 50 ®/o 
de la surface totale, les rainures ayant des parois 
laterales en pmte et une profondeur comprise ^tre 7o 
0,25 et 1,5 mm. 

SOUS-REVENDICAHONS : 

3. Appareil selon la revendication II, caract6rise 
en ce que le cylindre principal presente sur sa sur- 
face des rainures helicoTdales multiples a enroulement ts 
a droite et a gauche piacees a 45° par rapport a Taxe, 
qui se coupent sur ladite surface, les rainures ayant 
ime profondeur de 0,56 mm avec parois en pente, 
0,9 mm de largeur sur la surface et 0,4 mm de lar- 
geur a la base et etant espacees de 2,5 mm. ao 

4. Appareil selon la revendication II, caracterise 
en ce que le rouleau de transfert est dispose de fagon 
que les rainures chargees de masse adhesive par- 
courent une distance angulaire d'au moins 180^ avant 
d'arriver dans la position de transfert. as 

REVENDICATION HI : 
Article adhesif obtenu par le proc6d6 selon la 
revendication I. 

SOUS-REVENDICATIONS : 

5. Article selon la revendication III, caracterise 9o 
en ce que le support poreux est un film de chlorure 
de polyvinyle microporeux. 

6. Article scion la revendication III, caracterise 
en ce qu'U constitue une bande continue. 

7. Article selon la revendication III, caracterise 9s 
en ce qu*il constitue une bande continue portant dans 
une zone entre ses bords longitudinaux un tampon 
textile continu. 

8. Article selon la revendication III, caract6ris6 

en ce qu'il constitue un element portant dans une loo 
position sensiblement centrale un tampon textile. 

T. J. Smith & Nephew Limited 
Mandataires : D6riaz, Kirker & Oe, Geneve 
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